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Abstract of EP0491120 

On a machine frame (2), a metal-cutting band 
saw (1 ) carries a swivel support (5) which is • u 
pivotably mounted about a vertical axis. The 
swivel support (5) carries a saw frame (7) which 
is movable about a horizontal axis and contains 
two deflection discs (19, 20) axially parallel to 
one another. An endless saw band (21) runs 
around the deflection discs (19, 20). A vice 
having two jaws (32, 35) serves to hold the 
workpiece in place. So that mitres in which the 
acute angle of the cut surface lies on the side of 
the vertical axis can be cut without turning over 
the workpiece, the machine frame (2) is provided 
with a longitudinal guide (42) whose longitudinal 
axis forms a second axis which is at right angles 
to the first axis, at least one part (35) of the vice 
being adjustable along the second axis by means 
of the longitudinal guide (42). 
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© Metallbandsage. 

© Eine Metallbandsage (1) tragt auf einem Maschi- 
nengestell (2) eine Schwenktrager (5), der um eine 
vertikale Achse schwenkbar gelagert ist. Der 
Schwenktrager (5) lagert einen um eine horizontal 
Achse beweglichen Sagerahmen (7), der zwei zuein- 
ander achsparallele Umlenkscheiben (19,20) enthalt. 
Um die Umlenkscheiben (19,20) lauft ein endloses 
Sageband (21) herum. Zum Festhalten des Werk- 
stucks dient ein zwei Backen (32,35) aufweisender 
Spannstock. 

Um ohne Wenden des Werkstucks Gehrungen 
schneiden zu konnen, bei denen der spitze Winkel 
der Schnittflache auf der Serte der vertikalen Achse 
liegt, ist das Maschinengestellt (2) mit einer Langs- 
fQhrung (42) versehen, deren Langsachse eine zwei- 
te Achse bildet, die rechtwinklig zu der ersten Achse 
liegt, wobei mittels der Langsfuhrung (42) zumindest 
ein Tei! (35), des Spannstocks langs der zweiten 
Achse verstellbar ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Metallbandsage mit 
den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruches 
1. 

Aus der Praxis ist eine gattungsgemSBe Metall- 
bandsage bekannt, die einen auf dem Maschinen- 
gesteli ortsfest angeordneten Spannstock aufweist. 
Neben dem Spannstock ist auf dem Maschinenge- 
stell ein Schwenktrager um eine vertikale Achse 
schwenkbar gelagert, der seinerseits den Sagerah- 
men tragt, der auf dem Schwenktrager um eine 
horizontale Achse geschwenkt werden kann, wenn 
ein in dem Spannstock eingespanntes Werkstuck 
abgelangt wird. Das nach dem Ablangen lose Teil 
des Werkstucks liegt vor und nach dem Sagevor- 
gang auf einem Auflagetisch auf, der auf dem 
Schwenktrager starr befestigt ist und zusammen 
mit diesem schwenkt, so daB der nicht eingespann- 
te Teil des Werkstucks unmittelbar neben dem 
Sageband unterstutzt ist. 

Mit der bekannten Bandsage ist es deswegen 
ohne weiteres moglich, ohne das Werkstuck zu 
bewegen, Gehrungsschnitte auszufuhren, weil we- 
gen des starr mit dem Maschinengestell verbunde- 
nen Spannstocks auch bei Gehrungsschnitten das 
Werkstuck raumfest bleibt, Allerdings lassen sich 
mit der bekannten Bandsage nur Gehrungsschnitte 
anbringen, bei denen der Sagerahmen mit Hilfe 
des Schwenktragers von dem Spannstock wegge- 
schwenkt wird. Um das betreffende Ende eines 
Werkstucks mit einer Doppelgehrung zu versehen, 
muBte nach dem Ausfuhren des ersten Gehrungs- 
schnittes das Werkstuck um seine Langsachse ge- 
dreht werden, denn der Sagerahmen kann, ausge- 
hend von einem rechtwinkligen Schnitt, nur in einer 
Schwenkrichtung gedreht werden. 

Ausgehend hiervon ist es Aufgabe der Erfin- 
dung, eine Metallbandsage zu schaffen, die es 
gestattet, ohne Drehen des Werkstucks um seine 
Langsachse Doppelgehrungen auszufuhren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch 
die Metallbandsage mit den Merkmalen des An- 
spruches 1 gelost. 

Infolge der Beweglichkeit zumindest eines Tei- 
les des Spannstocks besteht die Moglichkeit, den 
Schwenktrager zusammen mit dem Sagerahmen, 
ausgehend von der 90°-Stellung, in der das Werk- 
stuck langs einer Ebene abgetrennt wird, auf der 
die Langsachse des Werkstuckes senkrecht stent, 
in beide Richtungen um einen begrenzten 
Schwenkwinkel verstellt werden kann. Eine Kolli- 
sion des Sagerahmens mit dem Spannstock wird 
durch die teilweise Beweglichkeit des Spannstok- 
kes vermieden. 

Andererseits gewahrleistet der zumindest zum 
Teil bewegliche Spannstock ,das Werkstuck jeder- 
zeit moglichst dicht an dem Sageband zu spannen, 
wobei in jedem Falle die Spannbacken des Spann- 
stocks immer senkrecht aufeinander zu bewegt 



werden, wenn das Werkstuck eingespannt wird. 
Schrag veriaufende Kraftkomponenten beim Span- 
nen des Werkstucks treten im Spannstock auch bei 
Gehrungsschnitten nicht auf. 
5 Die Verwendung des beweglichen Spannstocks 

kann sowohl bei Metallbandsagen verwendet wer- 
den, bei denen der Tragerrahmen um eine Hori- 
zontalachse schwenkbar ist, als auch bei solchen 
Metallbandsagen, bei denen der Sagerahmen 
to langs einer Saule parallel gefOhrt und so auf das 
Werkstuck zugestellt wird. 

Normalerweise ist es zweckmaBig, wenn ein 
Backen des Spannstocks eine Spannflache auf- 
weist, die in einer Ebene liegt. die zu der ersten 
75 Achse parallel ist. Dabei ergeben sich minimale 
Anderungen der Lage der einen Schnittkante. wenn 
die Ebene durch die Achse hindurchlauft. 

Wenn die Spannflache des einen Backens 
durch die Schwenkachse des Schwenktragers hin- 
20 durchlauft, genugt es, wenn von dem Spannstock 
lediglich der eine Backen verstellbar und der ande- 
re Backen ortsfest mit dem Maschinengestell ver- 
bunden ist. Hierdurch vereinfacht sich auBerdem 
die Halterung und Lagerung, weil kleinere Massen 
25 bewegt werden. 

Um die Schwenkbarkeit des Sagerahmens um 
die Vertikalachse nicht zu beeintrachtigen, ist vor- 
zugsweise auch derjenige Auflagetisch verstellbar, 
der mit dem Spannstock zusammenwirkt. Dadurch 
30 ist es moglich, das Werkstuck immer moglichst 
dicht an dem Sageband zu unterstutzen. Die kon- 
struktiven Verhaltnisse werden in diesem Falle sehr 
einfach, wenn dieser Auflagetisch von einem Teil 
des Spannstocks gebildet ist, beispieisweise dem 
35 Untergestellt des Spannstocks, in dem der bewegli- 
che und zustellbare Backen gefuhrt ist. 

Die Langsfuhrung fur den verschiebbaren Teil 
des Spannstocks besteht bevorzugt aus zwei paral- 
lel mit Abstand zueinander angeordneten Fuh- 
40 rungsschienen, weil sich dadurch gUnstige Hebel- 
verhaltnisse und Belastungsverhaltnisse einstelien. 
Die Beweglichkeit wird erleichtert, wenn zur Fun- 
rung des beweglichen. Teils des Spannstocks Ku- 
gelfuhrungen verwendet werden. 
45 Um den beweglichen Teil des Spannstocks 

entsprechend der Einstellung des Schwenktragers 
in die jeweils gunstigste Position zu bringen, ist 
dem Spannstock eine Antriebseinrichtung zugeord- 
net. Die Antriebseinrichtung kann im einfachsten 
50 Falle von einer Kuppelstange gebildet sein. die den 
Schwenktrager mit dem beweglichen Teil des 
Spannstocks verbindet. 

Um die Bewegung des Schwenktragers nicht 
zu behindern, wenn der Schwenktrager in eine 
55 Lage gebracht wird, bei der deV Sagerahmen eine 
Komponente aufweist, in der er von dem verstellba- 
ren Spannstock weg weist, ist die Kuppelstange an 
einem Ende lediglich schwenkbar und an ihrem 
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anderen Ende sowohl schwenkbar als auch be- 
grenzt langsverschiebtich angelenkt. Da die Ver- 
schieblichkeit der Kuppelstange nur unter bestimm- 
ten Bnstellungen benStigt wird, sonst jedoch gege- 
b8nenfalls storend ist, ist zweckmaBigerweise in 
dem langsverschieblichen Bereich der Kuppelstan- 
ge eine Rasteinrichtung vorgesehen, die ausrastet, 
sobald der Schwenktrager von dem Spannstock 
weggeschwenkt wird, damit der Spannstock in sei- 
ner Extremstellung stehen bleiben kann. Diese Ra- 
steinrichtung besteht im einfachsten Falle aus einer 
Nut in der Kuppelstange und einer Kugelrastein- 
richtung, die mit der Nut zusammenwirkt. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele 
des Gegenstandes der Erfindung dargestellt. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine Metallbandsage in einer per- 
spektivischen Darstellung, wobei der 
Sagerahmen auf einen Gehrungs- 
schnitt eingestellt ist, 

Fig. 2 die Metallbandsage nach Fig. 1 in 
einer Seitenansicht m'rt teilweise 
weggebrochenem , f eststehendem 
Backen, wobei der Schwenktrager 
fur einen 90°-Schnitt eingestellt ist, 

Fig. 3 die Metallbandsage in der Einstel- 
lung nach Fig. 2, ebenfalls in einer 
Seitenansicht, jedoch von der ande- 
ren Seite, 

Rg. 4 die Metallbandsage in der Einstel- 
lung gemafl-Fig. 2 in einer Ansicht 
aus der Richtung des zuzufuhrenden 
Werkstucks mit geoffnetem Spann- 
stock, 

Fig. 5 die Metallbandsage in der Einstel- 
lung nach Rg. 2 ohne den Sagerah- 
men in einer Draufsicht, 
Fig. 6 die Anordnung nach Rg. 5, einge- 
stellt fQr einen Gehrungsschnitt, 
Fig. 7 die Anordnung nach Rg. 6 unter zu- 
satzlicher Veranschaulichung des 
Sagerahmens, 
Fig. 8 die Anordnung nach Rg. 5 in einer 
Einstellung des Schwenktragers fur 
einen Gehrungsschnitt mit entgegen- 
gesetzter Orientierung wie in Rg. 6, 
Fig. 9 die Anordnung nach Fig. 8 unter zu- 
satzlicher Veranschaulichung des 
Sagerahmens und 
Rg. 10 ein Ausfuhrungsbeispiel der erfin- 
dungsgema/ten Metallbandsage mit 
automatischem Materialvorschub. 
In der Zeichnung ist eine Metallbandsage 1 
veranschaulicht, die ein auf einer festen Unterlage 
aufzusteilendes Maschinengestell 2 aufweist. Das 
Maschinengestell 2 ist eine kastenformige 
SchweiBkonstruktion und enthalt in ihrem Inneren 
eine in Fig. 4 erkennbare Lagereinrichtung 3 mit 



zwei parallel zueinander ausgerichteten und Ober- 
einander befindlichen Lagern 4, von denen aus 
Darstellungsgrtinden lediglich eines erkennbar ist. 
Mit Hilfe der Lagereinrichtung 3 ist ein Schwenktra- 

5 ger 5 bezOglich einer Vertikalachse 6 in dem Ma- 
schinengestell 2 schwenkbar gelagert. Der 
Schwenktrager 5 dient seinerseits der Halterung 
eines Sagerahmens 7, mit dessen Hilfe ein in einen 
Spannstock 8 eingespanntes, nicht veranschaulich- 

70 tes WerkstUck abgelangt werden kann. 

Im einzelnen weist der Schwenktrager 5 eine 
Plattform 9 auf, die in der Draufsicht, wie die Rg. 5. 
6 und 8 erkennen lassen, etwa die Gestalt eines 
spitzen Dreiecks mit einer langen Kante 11 und 

75 einer kurzen Kante 12 hat Die lange Kante 11 und 
die kurze Kante 12 verlaufen rechtwinklig zueinan- 
der. Etwa in der Mitte der langen Kante 11 ist die 
nach Art eines Balkens gestaltete Plattform 9 mit 
einem seitlich vorspringenden Fortsatz 12 verse- 

20 hen. in dem ein senkrecht nach unten weisender 
Lagerzapfen 14 gehaltert ist, der in der Lagerein- 
richtung 3 steckt. Neben der schmalen Kante 12 
ragen von der Plattform 9 des Schwenktragers 5 
zwei mit Abstand voneinander angeordnete Lager- 

25 bocke 15 nach oben auf. Die Lagerbocke 15 die- 
nen der Halterung einer Achse 16, mittels derer der 
Sagerahmen 7 mit dem Schwenktrager 5 schwenk- 
bar verbunden ist. Die Schwenkachse, bezUglich 
der der Sagerahmen 7 an dem Schwenktrager 5 

30 gehaltert ist, liegt horizontal und somit rechtwinklig 
zu der vertikalen ersten Achse 6. Beide Achsen 
schneiden sich jedoch nicht. 

Der Sagerahmen 7 weist ein bruckenartiges 
Kastengehause 17 auf, das etwa mittig einen Mate- 

35 rialdurchlaB 18 enthalt und das in Fig. 1 im geoff- 
neten Zu stand veranschaulicht ist. In dem brucken- 
fbrmig gestalteten Gehause 17 sind achsparallel 
zueinander zwei Umlenkscheiben 19 und. 20 dreh- 
bar gelagert, die sich beidseits des Materialdurch- 

ao lasses 18 befinden. Die Achsen der beiden Um- 
lenkscheiben 19 und 20 liegen schrag im Raum 
und sind also weder zu der Achse 16 noch zu der 
ersten Achse 6 parallel. 

Urn beide Umlenkscheiben 18 und 19 lauft ein 

45 endloses Sageband 21 herum, das lediglich im 
Bereich des Materialdurchlasses an der Unterseite 
des Sagerahmens 7 frei liegt und ansonsten in 
dem Gehause 17 lauft. Mittels schematisch ange- 
deuteter BandfUhrungen 22, die an einer nach oben 

50 weisenden Aufienseite des Gehauses 17 im Be- 
reich des Materialdurchlasses 18 angebracht sind, 
wird das Sageband 21 im Bereich des Material- 
durchlasses 18 so verwunden, dafl es dort senk- 
recht, also parallel zu der "ersten Achse 6 und 

55 damit rechtwinklig zu der Achse 16 verlauft. 

An der Ruckseite des Gehauses 17 ist ein 
Getriebemotor 23 angeflanscht, mit dessen Hilfe 
die Umlenkscheibe 20 in Umdrehungen versetzt 
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werden kann, urn das Sageband 21 zu bewegen. 

Die Verbindung zwischen dem Sagerahmen 7 
und dem Schwenktrager 5 geschieht mit Hilfe ei- 
nes ebenfalls an der ROckseite des Gehauses 17 
angebrachten Lagerteils 24, das in zwei nach unten 
weisenden Lagerbocken 25 auslauft, durch die die 
Achse 16 hindurchfuhrt Das Lagerteil 26 sitzt au- 
Berhalb des Gehauses 17 hinter der angetriebenen 
Scheibe 20, so daJ3 der Sagerahmen 7 mit einer 
Schwenkbewegung nach unten zugestellt werden 
kann, wobei der durch den MaterialdurchlaB 18 
hindurchlaufende Teil des Sagebandes 21 eine 
scherenformige Bewegung vollfuhrt, wie dies bei 
Kappsagen ublich ist. 

Da der langliche Sagerahmen 7 wegen der 
Lagerung in der Nahe eines seiner Enden, namlich 
in der Nahe der Umlenkscheibe 20 ein starkes 
Kippmoment aufweist, ist zum Unterstutzen des 
Sagerahmens 7 eine Gasdruckfeder 26 vorgese- 
hen, die sich einerseits an dem Gehause 17 im 
Bereich des Materialdurchlasses 18 und anderer- 
seits auf dem Schwenktrager 5 abstUtzt, urn so das 
Gewicht des Sagerahmens 7 auszugleichen. 

Damit ein abzulangendes Werkstuck beidseits 
des Sagebandes 21 unterstUtzt wird, befindet sich 
auf dem Schwenktrager 5 ein Auflagetisch 27, des- 
sen Gestalt in den Fig. 7 und 9 zu erkennen ist. 
Der Auflagetisch 27 hat in der Draufsicht etwa die 
Gestalt eines Kreissektors und wird von zwei gera- 
den Kanten 28 und 29 sowie einer kreisfonmig 
gekrummten Kante 31 begrenzt. Die Spitze des 
sektorformigen Auflagetisches' 27 liegt in der Nahe 
der ersten Achse 6, wahrend seine gerade Kante 
28 sich parallel zu dem freiliegenden Abschnitt des 
Sagebandes 21 erstreckt. Die Kante 28 liegt unmit- 
telbar neben dem Sageband 21 , wenn der Sager- 
ahmen 7 seine am weitesten heruntergeschwenkte 
Stellung gemafi Fig. 4 erreicht hat. in der die 
Zahne des Sagebandes 21 die horizontal Tisch- 
flache des Auflagetisches "27 geradeeben passiert 
haben, d.h. ihre Spitzen liegen knapp unterhalb der 
von dem Auflagetisch 27 definierten horizontalen 
Ebene. 

. Der abgelangte Teil des Werkstucks wird damit 
in unmittelbarer Nahe des Sagebandes 21 unter- 
stutzt, wenn der Sagerahmen 7 beim Ablangen urn 
die Achse 16 aus einer angehobenen in die in Fig. 
4 gezeigte Stellung geschwenkt wird, wobei die auf 
der einen Seite des Sagebandes 21 laufenden 
Zahne sich in einer vertikalen Ebene bewegen, die 
die erste Achse 6 enthalt. 

Der Spannstock 8 befindet sich bezugiich des 
Sagerahmens 7 auf der anderen Seite wie der 
Auflagetisch 27. Er enthalt einen starren Backen 
32, der test an dem Maschinengestell 2 angebracht 
ist. Der starre Backen 32 tragt eine Werkstuckanla- 
geflache 33, die eine Ebene definiert, die ebenfalls 
die erste Achse 6 enthalt Seine vertikal verlaufen- 



de Vorderkante 34 liegt knapp vor der ersten Ach- 
se 6; von hier aus erstreckt sich der Backen 32 von 
dem Sagerahmen 7 weg. 

Mit dem starren Backen 32 wirkt ein bewegli- 
5 cher Backen 35 zusammen, der in einem Spann- 
stockbett 36 langsverschieblich gefuhrt ist. Das 
Bett 36 besteht aus zwei zueinander parallelen 
langlichen Wangen 37, deren Oberserten 38 auf 
gleicher Hohe liegen und die an ihrer Unterseite 39 
w stoffschlGssig oder sonstwie starr miteinander ver- 
bunden sind. Zwischen den beiden Wangen 37 ist 
in bekannter Weise der bewegliche Backen 37 
parallelgefuhrt und kann in Richtung senkrecht zu 
der Anlageflache 33 auf den feststehenden Backen 
75 32 zu- bzw. von diesem wegbewegt werden. Zum 
Bewegen des Backens 35 ist ein zweiseitig wirken- 
der Arbeitszylinder 40 vorgesehen, der an demje- 
nigen Ende des Bettes 36 angeflanscht ist, das von 
dem feststehenden Backen 32 abliegt. 
20 Die Oberseiten 38 der beiden Wangen 37 lie- 

gen auf derselben Hohe wie die Tischflache des 
Auflagetisches 27 auf der anderen Seite des Sa- 
gerahmens 7. Ein zu bearbeitendes Werkstuck liegt 
deswegen beidseits des Sagerahmens 7 einerseits 
25 auf dem Auflagetisch 27 und andererseits auf den 
Oberseiten 38 des Bettes 36 auf. 

Das Bett 36 ist auf dem Maschinengestell 2 
langs einer zweiten Achse langsverschieblich gela- 
gert. Letzteres tragt auf seiner Oberseite 41 hierzu 
30 zwei aufgestanderte Fuhrungsschienen 42, die pa- 
rallel und im Abstand zueinander verlaufen. Beim 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel befinden sie sich 
obendrein auf derselben Hohe. Die beiden FUh- 
rungsschienen 42 erstrecken sich rechtwinklig zu 
35 dem Bett 36 und rechtwinklig zu jener Ebene, die 
die Achse 6 enthalt und die senkrecht auf der 
Anlageflache 33 des feststehenden Backens 32 
steht. Sie beginnen etwa bei dieser Ebene und 
laufen vor bzw. unterhalb des festen Backens 32 
40 von dem Schwenktrager 5 weg. Auf den beiden 
Fuhrungsschienen 42 laufen zwei Kugelfuhrungs- 
einrichtungen 43. die an der Unterseite 39 des 
Bettes 36 angebracht sind. Auf diese Weise laBt 
sich der bewegliche Backen 35 vor dem festen 
45 Backen 32 hin- und herbewegen. Damit in jedem 
Falle eine Werkstuckklemmung zustandekommt, 
hat der feststehende Backen 32 eine Langserstrek- 
kung parallel zu den Fuhrungsschienen 43, die so 
groB ist, da£ die Projektion des in seinen Breiten- 
50 abmessungen kleineren beweglichen Backens 35 
auf die Werkstuckspannflache des feststehenden 
Backens 32 immer innerhalb der Kanten des fest- 
stehenden Backens 32 liegt. 

Urn das Bett 36 zu bewegen. ist an der dem 
55 Schwenktrager 5 benachbarten "Wange 37 etwa auf 
deren Mitte ein gegabelter Fortsatz 44 befestigt, in 
dem eine Kuppelstange 45 urn eine vertikale Achse 
schwenkbar gelagert ist. Die Kuppelstange 45 ist 
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zylindrisch und steckt in einem Schiebegelenk 46, 
das an der Plattform 9 des Schwenktragers 5 an- 
gebracht ist, und zwar im Bereich desjenigen En- 
des der Kante 11, die von der Kante 12 abliegt 
Das Schiebegelenk 46 seinerseits ist schwenkbar 
an der Unterseite der Plattform 9 gehaJtert, so daB 
sich die Kuppelstange 45 bezGglich einer vertikalen 
Achse gegenOber der Plattform 9 drehen kann. 

Das Schiebegelenk 46 besteht aus einem Zy- 
lindersttick 47, das eine zylindrische Durchgangs- 
bohmng 48 enthalt, in der die Kuppelstange 45 
steckt Das ZylinderstOck 47 ist in einem gegabel- 
ten Ansatzsttlck 49 um seine Langsachse drehbar, 
wobei das gegabelte Ansatzstuck an der Unterseite 
der Plattform 9 befestigt ist. 

Im Inneren des ZylinderstOcks 47 sitzt eine 
Kugel, die in Richtung auf das Innere der Bohrung 
48 zu federvorgespannt ist und mit einer Ringnut 
51 auf der Kuppelstange eine Rasteinrichtung bil- 
det. 

Die genaue Lage der Ringnut 51 Iangs der 
Kuppelstange 45 ergibt sich aus der nachfolgenden 
Funktionsbeschreibung. 

Wenn ein Werkstuck gerade rechtwihklig abge- 
schnitten werden soli, wird der Schwenktrager 5 in 
die in Fig. 5 gezeigte Lage gebracht. In der Figur 
ist der Ubersichtlichkeit halber der Sagerahmen 7 
weggelassen, der an sich auf der Achse 16 gela- 
gert ware. In dieser Stellung ist das Bett 36 des 
Spannstocks 8 soweit wie moglich in Richtung auf 
die erste Achse 6 verschbben. In dieser Stellung 
steht der bewegliche Backen 35 in einer Position, 
in der seine Projektion auf den feststehenden Bak- 
ken 32 nahe dessen Vorderkante 34 liegt. Der 
Schwenktrager 5 ist in eine Stellung gebracht, in 
der die Achse 16 parallel zu der Anlageflache 33 
des feststehenden Backens 32 liegt. Sodann wird 
der Sagerahmen 7 angehoben, d.h. er wird bezOg- 
lich der Achse 16 hochgeschwenkt, wobei er bei 
einer Ansicht entsprechend Fig. 4 im Uhrzeigersin- 
ne um die Achse 16 geschwenkt wird, bis der in 
dem MaterialdurchlaB 18 sichtbare Teil des Sage- 
bandes 21 uber dem feststehenden Backen 32 
verlauft. Sodann wird in den Spannstock 8 das 
abzulangende Werkstuck eingelegt, das unter dem 
hochgeschwenkten Sagerahmen 7 hindurchgefOhrt 
wird. Es liegt dabei einerseits auf der Oberseite 38 
des Bettes 36 und andererseits auf der Auflagefla- 
che des Auflagetisches 27 auf und wird auf diese 
Weise an zwei Stellen unterstOtzt. Sodann wird der 
Antriebszylinder 40 in Gang gesetzt, der den be- 
weg lichen Backen 35 in Richtung auf den festste- 
henden Backen 32 verschiebt, um zwischen den 
beiden Backen 32, 35 das Werkstuck einzuklem- 
men. 

Nachdem solchermaBen das Werkstuck in der 
Metallbandsage 1 festgelegt ist, wird der Sagerah- 
men 7 bei kleineren Metallbandsagen 1 von Hand 



oder durch eine nicht weiter veranschaulichte An- 
triebseinrichtung um die Achse 16 herunterge- 
schwenkt, d.h. der Sagerahmen 7 fuhrt, bezogen 
auf Fig. 4, eine Schwenkbewegung im Gegenuhr- 

s zeigersinne durch. Dabei taucht der in dem Materi- 
aldurchlaB 18 sichtbare Teil des Sagebandes 21 in 
das Werkstuck ein und trennt es durch. Wahrend 
der Schnittbewegung bewegen sich die Zahne des 
Sagebandes 21 , wie bereits erlautert, in einer Ebe- 

10 ne, die einerseits die erste Achse 6 enthalt und 
andererseits auf der Spannflache 33 des festste- 
henden Backens 32 senkrecht steht. Die Ebene ist 
ebenfails rechtwinklig beziigiich der Achse des ab- 
zulangenden WerkstOcks. 

75 Nachdem der Sagerahmen 7 die in Fig. 4 

gezeigte Stellung erreicht hat, ist das WerkstUck 
durchgetrennt, denn die Spitzen der Zahne befin- 
den sich knapp unterhalb jener Ebene, in der einer- 
seits die Tischflache des Auflagetisches 27 und 

20 andererseits die Oberseite 38 des Bettes 36 liegen. 

Der eine Teil des durchgesagten Werkstucks 
wird in dem Spannstock 8 gehalten und der andere 
Teil liegt auf dem Auflagetisch 27 auf. 

Bei dem soeben beschriebenen Sageschnitt 

25 steht das Schiebegelenk 46 Iangs der Kuppelstan- 
ge 45 an der Stelle der Ringnut 51, so daB die 
Rasteinrichtung einrasten kann. 

Wenn, ausgehend von der in Fig. 5 gezeigten 
Stellung, eine Gehrung geschnitten werden soli, bei 

30 der die Schnittflache mit dem feststehenden Bak- 
ken 32 einen stumpfen Winkel einschlieBt, wird der 
Schwenktrager 5, wie Fig. 6 zeigt, ausgehend von 
der Stellung nach Fig. 5, im Uhrzeigersinne um die 
erste Achse 6 mehr oder weniger weit herumge- 

35 schwenkt. Dabei rastet das Schiebegelenk 46 aus 
der Ringnut 51 aus, denn das Bett 36 des Spann- 
stocks 8 kann nicht uber die in Fig. 5 gezeigte 
Stellung hihaus bewegt werden. Die Fiihrungs- 
schienen 42 enden unterhalb des Bettes 36, wenn 

40 das Bett 36 in der Stellung fUr einen rechtwinkligen 
Schnitt steht. 

Sobald der Schwenktrager 5 in die dem ge- 
wunschten Gehrungsschnitt entsprechenden 
Schwenkstellung bezuglich der vertikal verlaufen- 

45 den ersten Achse 6 geschwenkt ist, wird der 
Schwenktrager 5 durch nicht weiter gezeigte 
Klemmeinrichtungen in der Position festgeklemmt. 
Sodann wird, falls dies nicht bereits vorher gesche- 
hen ist, wiederum der Sagerahmen 7 hochge- 

so schwenkt, bis der in dem Material durchlaB 18 lau- 
fende Teil des Sagebandes 21 uber dem festen 
Backen 32 steht. Darauf wird das WerkstUck in den 
Spannstock 8 eingelegt, bis es um das gewlinschte 
MaB uber die Ebene ubersteht, Iangs derer sich 

55 der aktive Teil des Sagebandes 21 beim Sagen 
bewegt. AnschlieBend wird durch Ingangsetzen des 
Arbeitszylinders 40 der Spannstock 8 geschlossen 
und das Werkstuck festgeklemmt. Gleichzeitig wird 
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mit dem Festklemmen des Werkstucks auch der 
bewegliche Backen 35 langs der Fuhrungsschienen 
42 festgeklemmt. Da das Sageband 21 langs des 
aktiven Weges in Richtung auf den feststehenden 
Backen 32 lauft, braucht der bewegliche Backen 35 5 
auch nicht die beim Sageschnitt auftretenden 
Schnittkrafte aufzunehmen. Er kann zusammen mit 
seinem Bett 36 entsprechend schwach dimensio- 
niert werden. Auch die beiden Fuhrungsschienen 
32 brauchen nicht die Schnittkraft auszuhalten, w 
sondern miissen nur soweit dimensioniert werden, 
daB sie die beim SchlieBen des Spannstocks 8 
maximal auftretenden Spannkrafte aushalten kon- 
nen, da die Reaktionskraft beim Spannen Uber die 
Oberseite 41 des Maschinengestells 2 Ubertragen 75 
wird. 

Wenn der Schwenktrager 5 in der Stellung 
nach Fig. 6 stent, befindet sich der Sagerahmen 7 
in einer entsprechenden Gehrungsstellung, wie 
dies Fig. 7 deutlich zeigt. Zusammen m'rt dem 20 
Sagerahmen 7 und dem Schwenktrager 5 wurde 
der sektorformige Auflagetisch 27 mit wegge- 
schwenkt Weil seine Kante 28 immer parallel zu 
dem aktiven Teil des Sagebandes 21 verlauft, wird 
das nach dem Abtrennen lose Teil des Werkstucks 25 
unmitteibar in der Nahe des Sagebandes 21 unter- 
stutzt und kann nicht auf das Maschinengestell 2 
herunterfallen. 

Wenn ein Gehrungsschnitt erzeugt werden soli, 
bei dem die Schnittflache unter einem spitzen Win- 30 
kel zu dem feststehenden Backen 32 verlauft, wird, 
ausgehend von Fig. 5 f der 'Schwenktrager 5 im 
Gegenuhrzeigersinne urn den entsprechenden 
Gehrungswinkel verschwenkt. Da in diesem Falle 
die Rastung des Schiebegelenks 46 eingerastet ist, 35 
wird die Schwenkbewegung des Schwenktragers 5 
auf das Bett 36 ubertragen, das entsprechend 
langs den beiden Fuhrungsschienen 42 von der 
ersten Achse 6 wegbewegt wird. Die Bewegung 
langs der beiden Fuhrungsschienen 42 ist eine 40 
gerade Verschiebeachse, die rechtwinklig zu der 
ersten Achse 6 verlauft. Die Niveauverhaltnisse 
zwischen dem Auflagetisch 27 und der Oberseite 
38 des Bettes 36 werden dadurch nicht beeintrach- 

tigt. « 

Durch geeignete Wahl der Lage des Fortsatzes 
44 an dem Bett 36 wird erreicht, daB der bewegli- 
che Backen 35 samt seinem Bett 36 nur urn soviel 
verschoben wird, daB beim Absenken des Sager- 
ahmens 7 keine Kollisionen zwischen dem Sager- 51 
ahmen 7 und dem beweglichen Backen 35 auftre- 
ten, und zwar auch dann nicht, wenn ein Werkstuck 
mit den maximalen Querschnittsabmessungen be- 
arbeitet wird. 

DaB der Sagerahmen 7,ohne mit dem bewegli- 5 
chen Backen 35 zu kollidieren, heruntergeschwenkt 
werden kann, zeigt Fig. 9. 

Mit Hiife der Kuppelstange 45 wird zwangslau- 



fig sichergestellt, daB bei Gehrungsschnitten mit 
spitzem Winkel gegenuber dem festen Backen 32 
der bewegliche Backen 35 samt seinem Bett 36 
immer gerade urn den notwendigen Betrag langs 
der zweiten Achse, also langs der beiden Fuh- 
rungsschienen 42, wegbewegt wird. Er behindert 
dadurch nicht die Bewegung des Sagerahmens 6, 
wahrend andererseits der Ablagetisch 27 der 
Schwenkbewegung des Schwenktragers 5 folgt 
und auch bei solchen Gehrungsschnitten das lose 
Teil des Werkstucks unmitteibar neben dem Sage- 
band 21 abgestlitzt wird. 

Ersichtlicherweise konnen mit der gezeigten 
Metallbandsage 1 beide Arten von Gehrungsschnit- 
ten ausgefuhrt werden, namlich solche, bei denen 
die Schnittflache unter einem stumpfen Winkel zu 
dem festen Backen 32 verlauft, als auch solche, 
bei denen die Schnittflache einen spitzen Winkel 
mit dem festen Backen 32 einschlieBt. In jedem 
Falle wird das Werkstuck in dem Spannstock 8 so 
dicht wie irgend moglich neben dem Sagerahmen 
7 festgespannt, ohne daB sich der Spannstock 6 
bei alien ubrigen Gehrungsschnitten in einer Posi- 
tion befinden muB, die dem spitzesten Gehrungs- 
winkel entsprechen wurde. Vielmehr folgt der 
Spannstock 8 beim Verstellen des Schwenktragers 
5 dessen Bewegung solange, bis die 90°-Stellung 
erreicht ist. Bei Gehrungsschnitten, deren Winkel 
stumpfer ist bezliglich des feststehenden Backens 
32 als 90°, bleibt das Bett 36 stehen, da es ohne- 
hin nicht weiter bewegt werden kann, denn der 
aktive Teil des Sagebandes 31 lauft unmitteibar 
neben der Vorderkante 34 des festen Backens 32. 

Gleichzeitig erfolgt in alien Gehrungsschnitt- 
stellungen eine parallele Spannung des Werkstucks 
und es ist zum Einstellen des Gehrungssch nittes 
nicht erforderlich, das Werkstuck urn eine Hoch- 
achse zu bewegen. 

Weil mit der neuen Sage sowohl spitze als 
auch stumpfe Gehrungswinkeljeweils* gemessen 
gegenuber dem festen Backen 32,erzeugt werden 
konnen, kann ein Werkstuck mit einer Doppelgeh- 
rung versehen werden, ohne daB es notwendig ist, 
das Werkstuck nach dem Anbringen des ersten 
Gehrungsschnittes urn seine Langsachse zu dre- 
hen. Die neue Metallbandsage eignet sich deswe- 
gen besonders gut fur Anwendungsfalle, bei denen 
mit Hilfe eines automatischen Materialtransports 
die Werkstucke taktweise vorgeschoben werden 
und die Werkstucke an zumindest einem Ende 
eine Doppelgehrung benotigen. 

Unabhangig von dem jeweiligen Schnittwinkel, 
unter dem das Werkstuck abgetrennt werden soli, 
bewegt sich der bewegliche Backen 35 langs einer 
Achse, die auf dem festen Backen 32 senkrecht 
stent 

Wenn die insoweit dargestellte und eriauterte 
Metallbandsage 1 mit einem automatischen Materi- 
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alvorschub ausgerUstet wird, ist unabhangig von 
dem Gehrungsschnittwinkel die Lange des klein- 
sten automatisch vorzuschiebenden WerkstUckes 
durch die LSnge des starren Backens 32 festge- 
legt. Eine automatische Vorschubeinrichtung fur 
das WerkstUck kann an den Spannstock 8 nicht 
naher herangebracht werden, als es der Lange des 
starren Backens 32, gemessen in Richtung parallel 
zu der zweiten Achse entspricht. Diese Backenlan- 
ge ergibt sich aus dem spitzesten Gehrungswinkel, 
bei dem, wie Fig. 8 bzw. 9 zeigt, der Sagerahmen 
7 am weitestens im Uhrzeigersinne auf den starren 
Backen 32 hingeschwenkt ist, so daB das Bett 36 
des Spannstocks 8 die Extremlage einnimmt. Auch 
in dieser Extremlage muB dem beweglichen Bak- 
ken 35 noch ein entsprechender Abschnitt des 
starren Backens 32 gegenUberstehen. 

Wenn diese minimal erforderliche WerkstUck* 
lange bei automatischer Werkstuckzufuhr fur 90 # - 
Schnitte verkUrzt werden soli, ist bevorzugt die in 
Fig. 10 dargestelite AusfUhrungsform zu verwen- 
den. Bei dieser AusfOhrungsform sind alle bereits 
bei dem vorherigen Ausfuhrungsbeispiel erlauter- 
ten Maschinenteile sowie die homologeri Maschin- 
enteile mit denselben Bezugszeichen versehen. Sie 
werden nicht erneut beschrieben, sondern es wird 
auf die vorstehende Beschreibung verwiesen. 

Das AusfUhrungsbeispiel nach Fig. 10 unter- 
scheidet sich von dem vorherigen Ausfuhrungsbei- 
spiel dadurch, daB der starre Backen 32 in zwei 
Abschnitte 32a und 32b aufgeteilt ist. Der Backen- 
abschnitt 32a befindet sich unmittelbar neben der 
Drehachse 6 und erstreckt sich, wie gehabt, mit 
seiner Spannflache parallel zu der zweiten Achse, 
die durch die Fuhrungsschienen 42 definiert ist, in 
Richtung auf den beweglichen Spannstock 8. Der 
Backenabschnitt 32a ist ortsfest und Starr an dem 
Maschinengestell 2, wie dies bereits erlautert ist. 

Der zweite Backenabschnitt 32b des starren 
Backens ist abweichend von dem vorhergehenden 
Ausfuhrungsbeispiel Starr und ortsfest auf dem 
Spannstockbett 36 befestigt, und zwar so, daB sei- 
ne Spannflache fur das WerkstUck mit der Spann- 
flache des Backenabschnitts 32a in einer gemein- 
samen Ebene liegt. Diese Ebene entspricht der 
Ebene, in der die Spannflache des starren Backens 
32 nach dem vorherigen Beispiel liegen wUrde. 

Fur die automatische Materialzufuhr sitzt langs- 
verschieblich auf den beiden FOhrungsschienen 42 
ein weiterer Spannstock 51, der im Grunde genom- 
men denselben Aufbau hat, wie der Spannstock 8. 
Der Spannstock 55 weist ein Spannstockbett 56 
auf, das mit Hilfe von Kugelfuhrungen auf den 
beiden Fuhrungsschienen 42 gefuhrt ist. An einem 
Ende des Spannstockbettes 56 befindet sich ein 
feststehender Backen 57, dem sich ein beweglicher 
zustellbarer Backen 58 gegenUber befindet. Die 
Betatigung des beweglichen Backens 58 geschieht 



mit Hilfe eines zweiseitig wirkenden Hydraulik- oder 
Pneumatikzylinders 59, durch den der Backen 58 
in Richtung auf den feststehenden Backen 57 zu 
vorschiebbar oder von diesem wegzuziehen ist. 
5 Mittels einer weiteren nicht dargestellten Antriebs- 
ein richtung kann der Spannstock 55 gesteuert urn 
definierte Wege langs den beiden Fuhrungsschie- 
nen 42, also langs der zweiten Achse verstelrt 
werden. 

10 Die Arbeitsweise mit der in Fig. 10 dargestell- 

ten Metallbandsage 1 geschieht wie folgt: zunachst 
wird durch Verschwenken des Schwenktragers 5 
der Gehrungsschnittwinkel eingestellt, wobei sich, 
die vorher erlautert, das Spannstockbett 36 ent- 

75 sprechend dem Gehrungsschnittwinkel langs der 
zweiten Achse verschiebt. damit einerseits der 
Spannstock 8 so dicht wie irgendmoglich, neben 
dem Sageband 21 stent, andererseits das Sage- 
band 21 aber nicht mit Teilen des Spannstocks 8 

20 kollidiert. Sodann werden die beiden Spannstocke 
8 und 55 geoffnet und es wird in die geoffneten 
Spannstocke das abzulangende WerkstUck einge- 
legt, wobei es an seinem auskragenden Ende auf 
den Oberseiten der beiden Spannstockbetten 36 

25 und 56 aufliegt. Im Ubrigen liegt das nicht veran- 
schaulichte WerkstUck auch noch auf einem ent- 
sprechenden Rollengang auf, dessen wirksame 
Tischflache mit der Auflageflache, die durch die 
Spannstockbetten 36 und 56 definiert ist, in einer 

30 gemeinsamen Ebene liegt. 

Durch SchlieBen des Spannstocks 55 mit Hilfe 
des Arbeitszylinders 59 wird das WerkstUck in die- 
sem Spannstock 55 festgeklebt. Der Spannstock 55 
laBt sich nun zusammen mit dem von ihm ergriffe- 

35 nen WerkstUck langs der zweiten Achse bewegen, 
wobei entsprechend der Bewegung das WerkstUck 
vorgeschoben wird. Sobald der gewUnschte Materi- 
alvorschub erreicht ist, wird die Bewegung des 
Spannstocks 55 langs der zweiten Achse gestoppt, 

40 was spatestens dann der Fall sein rnufl, wenn der 
Spannstock 55 unmittelbar seitlich neben dem 
Spannstock 8 liegt. 

FUr die weitere Erlauterung sei angenommen, 
daB ein einfacher Vorschubhub des Spannstocks 

45 55 ausreicht, urn genUgend Materiallange in die 
Metallbandsage 1 einzufuhren. Nachdem der 
Spannstock 55 stillgesetzt ist, wird der Spannstock 
8 durch Betatigen des Arbeitszylinders 44 ge- 
schlossen, d.h. das WerkstUck wird nun zwischen 

50 dem beweglichen Backen 35 und dem starren Bak- 
kenabschnitt 32b eingeklemmt. Gfeichzeitig liegt 
auch das WerkstUck an dem starren Backenab- 
schnitt 32a an, d.h. es wird in unmittelbarer Nahe 
des Sagebandes 21 abgestutzt, wenn das Sage- 

55 band 21 zwecks Abschneiden des WerkstUcks mit 
diesem in Eingrrff kommt. Die Sagebewegung des 
Sagebandes 21 ist in Richtung auf den starren 
Backen 32a gerichtet, so daB sich das WerkstUck, 
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das bei der Einstellung nach Fig. 10 weit uber den 
Backenabschnitt 32b Ubersteht, dennoch in der 
Nahe des Sagebandes 31 abgestutzt ist. 

Da die Spannflachen des Backenabschnitts 
32a, des Backenabschnitts 32b und des feststehen- 
den Backens 57 allesamt in einer gemeinsamen 
Ebene liegen, entsteht beim Offnen und SchlieBen 
der Spannstocke 8 und 55 keine Bewegung des 
Werkstucks. 

Sollte der mit einem Hub des Spannstocks 55 
erfolgende Materialtransport nicht ausreichen, kann 
nach SchlieBen des Spannstocks 8 und Offnen des 
Spannstocks 55 letztere wieder in die Ausgangsla- 
ge zurQckgefuhrt werden, also in die Stellung, in 
der er den groBten Abstand von dem Spannstock 8 
hat. Sodann wird von der Steuerung der Metall- 
bandsage 1 der Spannstock 55 geschlossen und 
der Spannstock 8 geoffnet, damit eine erneute 
Vorschubbewegung mit Hilfe des Spannstocks 55 
moglich ist. Dieses Spiel des Erfassens des Werk- 
stucks mit Hilfe des Spannstocks 8 beim Rucklaufs 
55 und des Erfassens mit dem Spannstock 55 
beim Vorschub des Werkstucks wird so lange 
durchgefuhrt, bis die gewunschte Materialmenge 
unter dem Sagerahmen 7 hindurchtransportiert ist. 

Wenn hingegen ausgehend von der Extrem- 
stellung nach Fig. 10 ein Gehrungsschnitt erforder- 
lich ist, der naher bei 90 « liegt, bewegt sich der 
Spannstock mit seinem Spannstockbett 36 und 
dem darauf sitzenden starren Backenabschnitt 32b 
naher an den starren Backenabschnitt 32a heran. 
Dadurch ist ein groflerer Trarisporthub des Spann- 
stocks 55 moglich d.h. andererseits auch, da/3 die 
kleinste Materiallange, die mit Hilfe des Spann- 
stocks 55 noch transportiert werden kann, entspre- 
chend schrumpft. Im Falle eines 90 * -Schnittes 
steht der Spannstock 8 in einer Position, in der der 
Backenabschnitt 32b an den Backenabschnitt 32a 
praktisch anstoBt. Somit ist die kleinste erforderii- 
che Materiallange fur Schnitte von 90* oder Geh- 
rungsschnitte groBer als 90* gleich der Summe 
der Breiten der beiden Backenabschnitte 32a und 
32b zuzuglich einem Rest, der erforderlich ist, da- 
mit das Werkstuck von dem Spannstock 55 erfaBt 
werden kann. 

Verglichen mit der Ausfuhrungsform nach den 
Fig. 1-9, bei dem der Spannstock 8 einen starren 
und in der Lange unveranderlichen Backen auf- 
weist, hat die AusfUhrungsform nach Fig. 10 einen 
starren Backen 32, dessen Erstreckung parallel zur 
zweiten Achse von der Schnittwinkeleinstellung ab- 
hangig ist. Dadurch werden bei automatischer 
Werkstuckzufuhr die Restlangen, die automatisch 
nicht mehr zugefuhrt werden konnen, deutlich ver- 
kurzt. Jedoch wird in Jedem Falle sichergestellt, 
daB das Werkstuck unmittelbar neben dem Sage- 
band 21 gegenuber dem auftretenden Schnittkraf- 
ten abgestutzt wird und nicht zum Schwingen 



neigt Da auBerdem bei beiden Ausfuhrungsformen 
der bewegliche Backen 35 immer senkrecht zu der 
Spannflache des starren Backens 32 bzw. 32a, 32b 
zugestellt wird, besteht fUr das WerkstOck keine 
5 Tendenz, daB es bei Gehrungsschnitten infolge der 
beim Sagen auftretenden Schwingungen iangs der 
zweiten Achse zum verrutschen neigt, was zu ei- 
nem unsauberen Sageschnitt und einer ungenauen 
nicht maBhaltigen Ablangung fuhren wurde. 

w 

PatentansprUche 

1. Metallbandsage (1) mit einem Maschinenge- 
stell (2). auf dem ein Schwenktrager (5) urn 
15 eine erste Achse (6) schwenkbar gelagert ist, 

mit einem Sagerahmen (7), der in dem 
Schwenktrager (5) beweglich gelagert ist und 
in dem zwei Umlenkscheiben (19, 20) achspa- 
rallel drehbar gelagert sind, urn die ein endlo- 
20 ses Sageband (21) herumlauft, wobei eine 

Komponente der Bewegung des Sagerahmens 
(7) in dem Schwenktrager (5) parallel zu der 
ersten Achse (6) liegt, mit einem zwei Spann- 
backen (32,35) aufweisenden Spannstock (8) 
25 zum Halten eines Werkstucks wahrend eines 

Sagevorgangs, dessen Langsachse in einer 
Ebene liegt, die zu der ersten Achse parallel 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Maschi- 
nengestell (2 ) mit einer Langsfiihrung (42,43) 
30 versehen ist, deren Langsachse eine zweite 

Achse bildet, die rechtwinklig zu der ersten 
Achse ( 6) liegt,und daB mittels der Langsfuh- 
rung (42,43) zumindest ein Teil des Spann- 
stocks (8) Iangs der zweiten Achse verstellbar 
35 ist. 

2. Metallbandsage nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Sagerahmen (7 ) in dem 
Schwenktrager (5) urn eine Achse (16) 

40 schwenkbar ist, die rechtwinklig zu der ersten 

Achse (6 ) verlauft. 

3. Metallbandsage nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Sagerahmen (7 ) in dem 

45 Schwenktrager (5 ) langsverschieblich gefuhrt 

ist und daB die Verschiebeachse parallel zu 
der ersten Achse (6 ) liegt. 

4. Metallbandsage nach Anspruch 1 , dadurch 
so gekennzeichnet, daB ein Backen (32) des 

Spannstocks (B) eine Spannflache (33) auf- 
weist, die in einer Ebene liegt, die zu der 
ersten Achse (6 ) parallel ist. 

55 5. Metallbandsage nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die erste Achse (6 ) in der 
Ebene des festen Backens (32) liegt. 
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6. Metallbandsage nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine der Backen (32) des 
Spannstocks (8 ) test mit dem Maschinenge- 
stell (2 ) verbunden ist. 

7. Metallbandsage nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schwenktrager (5 ) ei- 
nen mit ihm start verbundenen Tisch (27) mit 
einer WerkstOckauflageflache tragi 

8. Metallbandsage nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an dem Maschinengestell (2 
) im Bereich des Spannstocks (8 ) ein eine 
WerkstOckauflageflache bildender Auflagetisch 
(36) vorhanden ist, der in Langsfuhrungen (42) 
langsverschieblich gefuhrt ist.und daB die Ver- 
schiebebewegung parallel zu der zweiten Ach- 
se liegt. 

9. Metallbandsage nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der langsverschiebliche Auf- 
lagetisch (36) auf denselben FUhrungen (42) 
wie der entsprechende Teil des Spannstocks 
(8 ) gefuhrt ist. - • 

10. Metallbandsage nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der langsverschiebliche Auf- 
lagetisch (36) Teil des Spannstocks ( 8) ist. 

11. Metallbandsage nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB der bewegliche Backen 
(35) des Spannstocks (8 ) langsverschieblich in 
einem Bett (36) gefuhrt ist, das seinerseits auf 
den an dem Maschinengestell (2) ortsfesten 
Langsfiihrungen (42) verschieblich gefuhrt ist. 

12. Metallbandsage nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Spannstock (8) drei 
Backen (32a,32b, 35) aufweist, von denen der 
eine der bewegliche Backen (35) ist, der in 
einem Bett (36) langsverschieblich gefuhrt ist, 
der zweite Backen (32b) an dem Bett (36) 
ortsfest angebracht ist und der dritte Backen 
(32a) ortsfest an dem Maschinengestell (2) be- 
festigt ist, und daB das Bett (36) in an dem 
Maschinengestell (2) angebrachten LangsfUh- 
rung (42) langs der zweiten Achse verschieb- 
lich gefUhrt ist. 

13. Metallbandsage nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der zweite und der dritte 
Backen (32a,32b) in einer gemeinsamen Ebe- 
ne liegende Spannflachen aufweisen. 

14. Metallbandsage nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die von den Spannflache 
definierte Ebene die erste Achse (6) enthalt. 



15. Metallbandsage nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum automatischen Materi- 
al vorschub ein weiterer Spannstock (55) vorge- 
sehen ist, der langs der zweiten Achse langs- 

5 verschieblich gefUhrt ist. 

16. Metallbandsage nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der weitere Spannstock 
(55) einen feststehenden Backen (57) aufweist, 

70 dessen Spannflache in derselben Ebene liegt, 

wie eine Spannflache des ersten Spannstocks 
(8). 

17. Metallbandsage nach den AnsprUchen 9 und 
75 11 Oder 9 und 12, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Bett (36) des Spannstocks (8 ) eine 
Oberseite (38) aufweist, die die WerkstOckauf- 
lageflache des langsverschieblichen Auflageti- 
sches darstellt. 

20 

18. Metallbandsage nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die LangsfOhrung fur den 
Spannstock ( 8) von zwei zueinander parallelen 

- und mit Abstand voneinander angeordneten - 
25 Fuhrungsschienen (42) gebildet ist. 

19. Metallbandsage nach Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bett (36) auf 
den Fuhrungsschienen (42) mit Kugelfuhrun- 

30 gen (43) gefuhrt ist. 

20. Metallbandsage nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Erstreckung des festen 
Backens (32) des Spannstocks (8 ), gesehen in 

35 Richtung parallel zu der zweiten Achse, minde- 

stens so grofi ist wie der Verstellweg des be- 
wegiichen Backens (35) des Spannstocks (8 ). 

21. Metallbandsage nach Anspruch 1 , dadurch 
ao gekennzeichnet, daB zur Verstellung des 

Spannstocks (8) langs der zweiten Achse eine 
Antriebseinrichtung (45) vorgesehen ist. 

22. Metallbandsage nach Anspruch 21, dadurch 
45 gekennzeichnet, daB die Antriebseinrichtung 

von einer Kuppelstange (45) gebildet ist, die 
einenends mit dem Spannstock (8 ) oder ei- 
nem Teil davon gelenkig verbunden ist und 
anderenends mit dem Schwenktrager (5 ) ge- 
50 kuppelt ist. 

23. Metallbandsage nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kuppelstange (45) an 
ihrem einen Ende lediglich schwenkbar und an 

55 ihrem anderen Ende schwenkbar und begrenzt 

langsverschieblich angelenkt ist. 

24. Metallbandsage nach Anspruch 23, dadurch 
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17 
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gekennzeichnet, daB im Bereich der langsver- 
schieblichen Anlenkung eine Rasteinrichtung 
(51) vorhanden ist 

25. Metallbandsage nach Anspruch 24, dadurch 5 
gekennzeichnet, daB die Rasteinrichtung (51) 
langs der Kuppelstange (45) an jener Stelle 
wirksam ist, in der der Spannstock (8 ) am 
nachsten an die erste Achse (6 ) heranbewegt 

ist, wahrend sich der Schweninger (5 ) in io 
einer Stellung befindet, in der das Sageband 
(21) in einer Ebene wirksam ist, die auf dem 
festen Backen (23) senkrecht ist. 

26. Metallbandsage nach Anspruch 24, dadurch 75 
gekennzeichnet, daB die Rasteinrichtung (51) 

von einer in die Kuppelstange (45) befindlichen 
Nut (51 ) und einem Kugelschnapper in einem 
mit der Kuppelstange zusammenwirkenden 
Verschiebeteil (47) gebildet ist. 20 
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